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Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
@ Extruderdusenkopf 

@ Ein Extruderdusenkopf, vorzugsweise ein Folienblas- 

kopf, besteht aus einem inneren zylindrischen Dorn und 

einem diesen konzentrisch einfassenden Mantel, zwi- 

schen denen ein ringformiger Kanal gebildet ist, der in ei- 

nen Dusenspalt mundet. In den dem Dusenspalt gegen- 

uberliegenden Bereich mundet in den ringformigen Kanal 

eine Schmelze zufuhrende Leitung. Um einen Spalt zwi- 

schen dem zentralen Dorn und dem diesen einfassenden 

Mantel zu verhindern, in dem sich Kunststoffschmeize 

stauen und ablagern konnte, ist der Dorn einstuckig mit 

einem flanschformigen Ful^ versehen. Der Mantel liegt 

mit seiner unteren Stirnflache dichtend auf der Ringflache 

des flanschformigen FufSes auf und ist mit dieser verbun- 

den. Der ringformige Kanal erstrecktsich bis in den Ober- 

gangsbereich von der Umfangsflache des Dornszu dem 
■ flanschformigen Fu(l. Die eine Schmelze zufuhrende Lei- 
, tung mundet in diesen Ubergangsbereich. 
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Beschreibung 



Die Erfindung beLrifft einen Extruderdiisenkopf, voraugs- 
weise Folienblaskopf, besteliend aus einem inneren zylin- 
drisclien Dom und einem diesen konzentrisch einfassenden 
Maniel zwischen denen ein ringformiger Kanal gcbildel ist, 
der in einen Dusenspali iiiundet, und aus mindestens einer in 
den deni Dusenspali. gegeniiberliegcnden Bereich in den 
ringformigcn Kanal miindenden, einc Schmelze zufuhrcn- 
den [.eirung. 

Folicnblaskopfe dieser Art sind bekannt. Ublicherweise 
sind in den Dorn eine oder mehrere wendelfomiige Nuten 
eingearbeitet, deren Tiefe von dem oder den Zufuhrungska- 
nalen ausgehend in Richtung zu dem Dusenspali abnimmt, 
so daB die Kunslstoffschmelze zunehmend uber die die Ka- 
nalc begrenzenden Siege hinwegJrill und eine gleichmaBige 
Slromung in axialerRichlung anninimt. Ein besonderes Pro- 
blem bekannter Extruderdiisenkopfe besteht darin, dal3 der 
Dom jenseils des Anfangs dcs ringformigen Kanals dich- 
tend in eine zylindrische Bohrung des Mantels eingepaBt 
wird. Wird der ExUnderdiisenkopf jedoch durch die diesen 
durchstromende Kunslstoffschmelze erwarmt, dehnt sich 
der Mantel aufgrund seines groBeren Durchmessers starker 
als der zenlrale Dom, so daB sich zwischen beiden ein Spalt 
bildet, in den die unter Druck eingespeiste KunststofF- 
schmelze eindringt. Da sich die Schmelze im Bereich dieses 
Spalls aufstauen und aufgrund ihrer langen Verweilzeit in 
dem heiBen Dilsenkopf sich zersetzen und versproden kann, 
konnen Teilchen der abgelagerten und verkrusteten 
Schmelze niilgcrissen werden, die sich in dem extrudierten 
Folienschlauch bzw. der aufgeblasenen Schlauchblase als 
Storungsstellen bemerkbar rriachen. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, einen Extruderdiisen- 
kopf der eingangs angegebenen Art zu schalfen, bei dem 
kein Spalt zwischen dem zenlralen Dorn und dem diesen 
einfassenden Mantel vorhanden ist, in dem sich Kunslstoff- 
schmelze stauen und ablagem kann. 

ErfindungsgeniaB wird diese Aufgabe durch eine ersie 
Ausfiihrungsform dadurch gelosl, daB der Dorn einsluckig 
mil einem flanschformigcn FuB versehen und der Manlel 
mil seiner unleren Slirnflache dichlend auf der Ringflache 
des flanschfonnigen FuBes aufliegl und mil dieser verbun- 
den, z. B. verspannt ist, daB sich der ringfonnige Kanal bis 
in den Ubergangsbereich von der Umfangsflache des Doms 
zu dem flanschfonnigen FuB erstreckt und daB die eine 
Schmelze zufuhrende Leitung in diesen Obergangsbereich 
miindet. 

Dadurch, daB die untere Slirnflache des Mantels dichtend 
auf der Ringflache des flanschforrnigen FuBes aufliegl und 
die aufeinanderliegenden Flachen komplemenlarer Gestalt 
fesl niiieinander verbunden und vorzugsweise verspannt 
sind, ist kein Spalt zwischen der Slirnflache und der Ringfla- 
che vorhanden, in den Schmelze eindringen konnte. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist voigesehen, 
daB der fianschformige FuB angrenzend an den Dorn mit ei- 
ner oder niehreren spiraligen Nuten versehen ist, die uber 
den Ubergangsbereich in die Umfangsflache des Doms 
wendelformig einlaufen und deren Tiefen zum Dusenspali 
hin abnehmen und die im FuB ihren Anfang habcn und in de- 
ren Anfangsbereich die Schmelze zufuhrenden Bohrungen 
miinden. Bei dieser Ausfuhrungsfonn sind die Rander des 
bzw. der in dem flanschfonnigen FuB eingearbeiteten Nuten 
durch die diese abdeckende Slirnflache des Mantels gegen- 
iiber der Ringflache des FuBes abgedichtel. 

Nach einer zweiten Ausfuhrungsform wird die Aufgabe 
dadurch gelost, daB der Dom in eine Sacklochbohrung eines 
den Mantel bildenden Duscnkorpcrs eingeselzt ist, dcssen 
innere Wandung mil dem Dorn den ringformigen Kanal be- 



grenzt, daB sich der Kanal bis in den Ubergangsbereich zwi- 
schen der Umfangsflache des Dorns und dessen Slirnflache 
erstreckt, daB die die Schmelze zufuhrende Leitung in die- 
sen Ubergangsbereich miindet und daB die Slirnflache des 

5 Dorns innerhalb des Ubergangsbereichs dichtend auf dem 
Boden der Sacklochbohrung aufliegl und mit diesem ver- 
bunden, z, B. verspannt ist. 

Vorzugsweise ist der Randbereich der Slirnflache des 
Dorns mit einer oder mehreren spiralig verlaufenden Nuten 

10 versehen, die uber den Ubergangsbereich wendelformig in 
die Umfangsflachen des Doms einlaufen und ihren Anfang 
in dem Randbereich der Slirnflache haben und deren Tiefen 
zum Diisenspalt hin abnehmen, und daB in den Anfangsbe- 
reichen der Nuten die die Schmelze zufuhrenden Bohrungen 

15 munden. 

Nach einer dritten Ausfuhrungsform wird die Aufgabe 
durch einen Extruderdusenkopf, vorzugsweise Folienblas- 
kopf, gelost, der aus einem den Boden bildenden Dusenkor- 
per, auf den ein innerer rotationssymmetrischer Kem mit 

20 dichtender Slirnflache aufgesetzt ist und mit diesen verbun- 
den, z. B. verspannt ist, und aus mindestens zwei den Kem 
einfassenden Ringen besteht, deren Slim flachen dichtend an 
komplementaren Ringflachen des Bodens anliegen und mit 
diesen verbunden, z. B. verspannt sind, wobei der Kern mit 

25 dem diese einfassenden Ring und die einander einfassenden 
Ringe ringfbrmige Kanale begrenzen, die in einen gemein- 
samen Diisenspalt miinden, wobei sich die ringformigen 
Kanale bis in die tJbergangsbereiche der Umfangsflache des 
Kerns und der Ringe zu deren Stirnflachen erstrecken und 

30 wobei die die Schmelze zufuhrenden Kanale in diesen tJber- 
gangsbereichen miinden, 

Dieser erfindungsgemaBe Extruderdiisenkopf emioglicht 
eine KoexUTJsion, wobei zwischen den Stirnflachen des 
Kerns und der diesen einfassenden Ringe und dem Boden 

35 keine Spalte vorhanden sind, in die Schmelze eindringen 
konnte. 

Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist vorgesehen, 
daB die Randbereiche der Stirnflachen des Kems und der 
Ringe jeweils mit einer oder mehreren spiralig verlaufenden 
40 Nuten versehen sind, die iiber die Ubergangsbereiche spira- 
lig oder wendelformig in die Umfangsbereiche des Dorns 
bzw. der Ringe einlaufen und ihren Anfang in den Randbe- 
reichen haben und deren Tiefen zum Diisenspalt hin abneh- 
men, wobei in den Anfangsbereichen der Nuten die die 
45 Schmelze zufiihrenden Bohrungen miinden. 

ZweckmaBigerweise sind die Ubergangsbereiche abge- 
rundet, so daB die Schmelze mit laminarer Slromung iiber 
diese hinwegtreten kann. 

ZweckmaBigerweise sind die Stirnflachen mit den Boden- 
50 bzw. Ringflachen durch Dehnschrauben verspannt. 

Die dichtend aufeinanderliegenden Stirnflachen sind 
komplementar zueinander und vorzugsweise eben ausgebil- 
det. 

Bestehen die Extruderdusenkopfe aus Folienblaskopf en, 
55 sind zusatzHch nicht dargestellle den Folienblaskopf durch- 
setzende Bohrungen vorgesehen, durch die Blasluft zum 
Aufblasen des extrudierten Folienschlauches zu einer 
Schlauchblase und zum Kiihlen zugefiihrt und auch wieder 
abgefuhrl werden kann. 
60 Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden nachstehend 
anhand der Zeichnung naher erlaulert. In dieser zeigt 

Fig. 1 eine schematische perspektivische Darstellung ei- 
nes ExU-uderdusenkopfs dessen mit einem flanschforrnigen 
FuB versehener Dom von einem zylinderringformigen Man- 
65 tel eingefaBt ist, der geschnitten ist. 

Fig. 2 einen Schnitt durch den Extruderdiisenkopf nach 
Flg.l, 

Fig. 3 eine perspektivische Darstellung eines Exu*uderdii- 
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senkopfs, bei dem der zylindrische Dorn in eincn mit einer 

Sacklochbohrung versehenen Dusenkorper, der geschnitten 

dargesielit ist, eingesetzl isl. 

Fig. 4 eine Unleransicht des Dorns nach Fig. 3, 

Fig. 5 einen Schnitt durch den Extruderdusenkopf nach 5 

Fig. 3 und 

Fig. 6 einen Schnitt durch einen Extruderdusenkopf zur 
Koexirusion dreier Kunststoffschmelzen. 

Der aus Fig. 1 ersichtliche Extruderdusenkopf 1 besteht 
aus einem zentralen zylindrischen Dorn 2, der einstuckig lO 
mit einein flanschformigen FuB 3 verbunden ist. Der Dorn 2 
ist von einem einen Mantel bildenden zylindrischen Ring 4 
eingefaBt, zwischen dessen Innenwandung und dem Dorn 2 
ein ringformiger Kanal 5 gebildet ist, der in den Diisenspalt 
6 miindet. Ausgehend von dem inneren Randbereich des L5 
flanschfonnigen FuBes 3 sind in diesen mehr^angig spira- 
lige Nuten 7 eingearbeitet, die sich uber den tJbergangsbe- 
reich von dem flanschformigen FuB 3 zu dem zylindrischen 
Dorn 2 ersirecken und auf diesem mehrgangig wendelfor- 
mig weiterlaufen. Die Nuten 7 nehmen in Richtung auf den 20 
Dusenspalt 6 in ihrer Tiefe ab, so daB die in diesen stro- 
mende Schmelze zunehmend in axialer Richtung umgelenkt 
wird und die Nuten begrenzende Stege iiberschreitet. Der 
Ubergangsbereich zwischen dem flanschformigen FuB und 
dem zylindrischen Dorn 2 ist in der dargestellten Weise ab- 25 
gerundet. 

Der zylindrische Ring 4 weisl eine untere radiate ebene 
Stimflache 8 auf, mit der er auf der radialen ebenen Ringfla- 
che des flanschformigen FuBes 3 aufliegt. Der flanschfor- 
mige FuB 3 ist mit Bohrungen 9 versehen, durch die in der 30 
aus Fig. 2 ersichtlichen Weise Dehnschrauben 10 hindurch- 
gefuhrt sind, die in entsprechende Gewindebohrungen des 
zylindrischen Rings 4 eingeschraubt sind. Durch diese 
Dehnschrauben 10 ist der zylindrische Ring 4 mit seiner 
Stimflache 8 gegen die Ringflachc 3 des flanschformigen 35 
FuBes verspannt, so daB die dadurch miteinander verbunde- 
nen Sdrn- und Ringflachen spaltfrei und dicht aufeinander- 
liegen. Soweit auBerhaib des gekriimmten Ubeigangsbe- 
reichs die Stimflache 8 des zylindrischen Rings 4 auf dem 
Bereich der Ringflache des flanschformigen FuBes 3 auf- 40 
liegt, in den die Nuten 7 eingearbeitet sind, stiitzt sich der 
Ring 4 auf den Randern der die Nuten begrenzenden Stege 
ab. 

Den Anfangsbereichen der Nuten 7, die gegenuber dem 
flanschformigen FuB 3 geschlossen sind, wird durch Kanale 45 
11, 12 von einem Extruder die Kunststoffschmelze zuge- 
fiihrt. Diese tritt aus den Nuten 7 in dem Ubergangsbereich 
zwischen dem flanschformigen FuB 3 und dem Dom 2 in 
den Ringkanal 5 ein und sLromt sodann mit zunehmend 
axialer Stromung zu dem Ringspalt 6. 50 

Der flanschfonnige FuB bzw, der untere Teil des Exlru- 
derdusenkopfs ist in bekannter Weise scheibenformig aufge- 
baut, um das Kanalsystem 11, 12 in ublicher Weise durch 
Bohrungen ausfuhren zu konnen. 

In dem Ubergangsbereich zwischen dem flanschformigen 55 
FuB 3 und dem Dom 2 ist auch die innere Ecke des zylindri- 
schen Rings 4 entsprechend abgerundet ausgefuhrt, so daB 
sich der ringformige Kanal bis in diesen Ubergangsbereich 
hinein crstrcckt und von diesem seinen Ausgang nimmt. 

Fig. 3 zeigt ein zweites Ausfiihrungsbeispiel eines Dii- 60 
senkopfs 20, bei dem der zylindrische Dom 21 in eine Sack- 
lochbohrung eines Diisenkorpers 22 eingesetzt ist, wobei 
der ringformige Kanal 23 zwischen der inneren Wandung 
der Bohrung und dem Umfang des Doms 21 gebildet ist. 

Wie insbesondere aus Fig. 4 ersichtlich ist, sind in den 65 
Dom 21 ausgehend von dem Randbereich seiner unteren 
ebenen SUrnflache 24 spiralig Nuten 25 eingearbeitet, die 
uber den abgerundeten Ubergangsbereich zwischen der 



Stimflache 24 und den Umfang des Doms 21 verlaufen und 
auf dem Umfang des Doms 21 mehrgangig wendelfbrmig 
weitergefuhrt sind. Die Nuten 25 sind mit zum Dusenspalt 
26 hin abnehmender Tiefe ausgefuhrt, so daB die Schmelze 
die Stege der Nuten in axialer Richtung zunehmend uber- 
schreitet und in dem ringformigen Kanal 23 eine axiale Stro- 
mung annimmt. 

Der Boden der eingedrehten und geschliff^enen Sackloch- 
bohrung ist eben und parallel zu der Stimflache 24 ausgebil- 
det, so daB die Stimflache und der Boden dichtend aufeinan- 
der liegen. Der Dom 24 ist durch Spannschrauben 28, die 
die Bohrungen 29 des Bodens des Diisenkorpers 22 durch- 
setzen und in Gewindebohrungen 30 der Stimflache des 
Dorns 24 eingeschraubt sind, mit dem Boden verspannt. Da- 
durch hegt die Stimflache 24 des Dorns 21 mit ihrer aus Fig. 
4 ersichtlichen Flache, die durch eine geschlossene Um- 
fangslinie gekennzeichnet ist, dicht auf dem ebenen Boden 
des Sacklochs auf. 

In die Anfangsbereiche der Nuten 24 miinden die 
Schmelze zufuhrende Kanale 31, 32. 

Aus Fig. 6 ist eine dritte Ausfuhmngsform des Extruder- 
dusenkopfs 40 ersichtlich, der der KoexUusion dreier 
Schmelzen dienl. Der Dusenkopf 40 besteht aus einem den 
Boden bildenden Dusenkorper 41, der in seinem mittleren 
Bereich mit einer kreisscheibenfbrmigen Vertiefung 42 mil 
ebenen Boden versehen ist. An diese kreisscheibenRjrmige 
Vertiefung schlieSen sich uber abgerundete Stufen 43, 44, 
45 Ringflachen 46, 47, 48 an. In die mittlere Vertiefung 42 
ist ein rotationssymmeUischer Kem 50 eingesetzt, der sich 
ausgehend von seiner Stimflache in der daigestellten Weise 
durch konusformige Abschnitte nach auBen hin erweitert. 
Auf die Ringflachen 46, 47, 48 sind Ringe 51, 52, 53 aufge- 
setzt, die ringfonnige ebene untere Stirnflachen aufweisen 
und damit dichtend auf den konzentrischen Ringflachen 46, 
47, 48 aufliegen. In die ebene Stimflache des zenU*alen 
Kerns 50 sind mehrere Nuten spiralig eingearbeitet, die uber 
die abgerundeten Kanten hinweggefuhrt sind und sich uber 
den Mantel des unteren konusformigen Teils erstrecken und 
in der dargestellten Weise in Richtung auf den Diisenspalt 
55 in ihrer Tiefe abnehmen. 

Entsprechend sind in die unteren ringformigen Stirnfla- 
chen der Ringe 51, 52 spiralige Nuten eingearbeitet, die 
ebenfalls iiber die durch die abgemndeten Kanten gebilde- 
ten tibergangsbereiche in die Umfangsflachen der Ringe 51, 
52 einlaufen und zum Dusenspalt 55 hin in ihrer Tiefe ab- 
nehmen. Zwischen dem zentralen Kern 50 und dem Ring 51 
sowie zwischen den Ringen 51 und 52 sowie 52 und 53 sind 
ringformige Kanale gebildet, die an einer gemeinsamen 
Kreuzungsslellc 56 ineinander miinden und ausgehend von 
dieser zu dem Diisenspalt 56 weitergefiihrt sind. 

Der zenu-ale Kem 50 ist mit dem Dusenkorper 41 durch 
Dehnschrauben 57 verspannt. 

Die Ringe 51, 52, 53 sind mit dem Dusenkorper 41 durch 
Dehnschrauben 58, 59, 60 verspannt. Da der zentrale Kem 
und die Ringe 51, 52, 53 mit ebenen Stirnflachen auf kom- 
plementaren ebenen Boden bzw. Ringflachen des Diisenkor- 
pers 41 aufliegen und mit diesem verspannt sind, ergeben 
sich spaltfreie Abdichtungen, so daB die zugefuhrte 
Schmelze nur durch die eingearbeiteten Nuten und die ring- 
formigen Kanale zu dem Diisenspalt 55 aufsteigen kann, 
ohne daB sich in Spalten oder Ecken die Schmelze aufstauen 
und versproden kann. Die drei Schmelzen werden durch die 
Kanale 62, 63, 64 den Anfangsbereichen der Nuten zuge- 
fuhrt. 

Patentanspriiche 
1. Extruderdusenkopf (1), vorzugsweise Folienblas- 
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kopf, bestehend 

aus einem inneren zylindrischen Dom (2) und eineni 
diesen konzentrisch einfassenden Mantel (4), zwischen 
denen ein ringformiger Kanal (5) gebildet ist, der in ei- 
nen Dusenspal! (6) miindet, und 
aus mindestens einer in den dem Dusenspalt (6) gegen- 
uberliegenden Bereich in den ringformigen Kanal (5) 
iniindenden, eine Schmelze zufuhrenden Leitung, 
dadurch gekennzeichnct, 

daB der Dorn (2) einstuckig mit einem flanschformigen 
Fu6 (3) versehen und der Mantel (4) mit seiner unteren 
Stimflache (8) dichtend auf der Ringflache des flansch- 
formigen FuBes (3) aufliegt und mit dieser verbunden, 
z. B. verspannt ist, 

daB sich der ringfonnige Kanal (5) bis in den Uber- 
gangsbereich von der Uinfangsflache des Doms (2) zu 
dem flanschformigen FuB (3) erstreckt und 
daB die eine Schmelze zufuhrende Leitung (11, 12) in 
diesen Ubergangsbereich mundel. 

2. Extruderdu sen kopf nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der flanschformige FuB (3) angren- 
zend an den Dorn (2) mit einer oder mehreren spirali- 
gen Nuten (7) versehen ist, die uber den Ubeigangsbe- 
reich in die Uinfangsflache des Doms (2) wendelfor- 
inig einlaufen, deren Tiefen zum Dusenspalt (6) hin ab- 
nehmen und die im FuB (3) ihren Anfang haben und in 
deren Anfangsbereichen die die Schmelze zufuhrenden 
Bohrungen miinden. 

3. Extruderdusenkopf (20) nach dem Oberbegriff des 
Anspruchs 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Dorn (21) in eine Sacklochbohrung eines den 
Mantel bildenden Diisenkorpers (22) eingesetzt ist, 
dessen innere Wandung mit dem Dom (21) den ringfor- 
migen Kanal (23) begrenzt, 

daB sich der Kanal (23) bis in den Ubergangsbereich 
zwischen der Umfangsflache des Doms (21) und des- 
sen Stimflache (24) erstreckt, daB die die Schmelze zu- 
fuhrende Leitung (31, 33) in diesen Ubergangsbereich 
mundet und 

daB die Stimflache (24) des Doms (21) innerhalb des 40 
Ubergangsbereich dichtend auf dem Boden der Sack- 
lochbohrung aufliegt und mit diesem verbunden, z. B, 

verspannt ist. 

4. Extruderdusenkopf nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Randbereich der Stimflache (24) 45 
des Doms (21) mit einer oder mehreren spiralig verlau- 
fenden Nuten (25) versehen ist, die liber den Uber- 
gangsbereich wendelfonnig in die Umfangsflache des 
Dorns (21) einlaufen und ihren Anfang in dem Randbe- 
reich haben und deren Tiefen zum Dusenspalt (26) hin 
abnehmen, und daB in den Anfangsbereichen der Nu- 
ten die die Schmelze zufuhrenden Bohmngen (31, 32) 
munden. 

5. Extmderdiisenkopf (40), vorzugswcise Folienblas- 

kopf, bestehend 

aus einem den Boden bildenden Diisenkorper (41), auf 
den ein innerer rotationssymmetrischer Kern (50) mit 
dichtender Stimflache (42) aufgesetzt und mit diesem 
verbunden, z. B. verspannt ist, 

aus mindestens zwei den Kern (50) einfassenden Rin- 
gen (51, 52, 53), deren Stimflachen dichtend an kom- 
plementaren Ringflachen (46, 47, 48) des Bodens an- 
liegen und mit diesen verbunden, z. B. verspannt sind, 
wobei der Kem (50) mit dem diese einfassenden Ring 
(51) und die einander einfassenden Ringe (52, 53) ring- 
fonnige Kanale begrenzen, die in einen gemeinsamen 
Dusenspalt munden, 

wobei sich die ringformigen Kanale bis in die tJber- 
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gangsbereiche der Umfangsflachen des Kems (50) und 
der Ringe (51, 52, 53) zu deren Stirnflachen erstrecken 
und 

wobei die die Schmelze zufuhrenden Kanale in den 
t)bergangsbereichen munden. 

6. Extruderdusenkopf nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Randbereiche der Stirnflachen 
des Kems (50) und der Ringe (51, 52, 53) jeweils mit 
einer oder mehreren spiralig verlaufenden Nuten verse- 
hen sind, die iiber ihre Ubergangsbereiche spiralig oder 
wendelfonnig in die Umfangsflachen des Kems (50) 
und der Ringe (51, 52, 53) einlaufen und ihre Anfange 
in den Randbereichen haben und deren Tiefen zum Du- 
senspalt (55) hin abnehmen, und daB in den Anfangs- 
bereichen der Nuten die die Schmelze zufiihrenden 
Bohrungen munden. 

7. Extruderdusenkopf nach einem der vorstehenden 
Ansprtiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Uber- 
gangsbereiche abgerundet sind. 

8. Extruderdusenkopf nach einem der vorstehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Stirnfla- 
chen mit dem Boden bzw. den Ringflachen verspannt 
sind. 

9. Extruderdusenkopf nach einem der vorstehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Stirnfla- 
chen eben sind und auf ebenen Gegenflachen aufliegen. 
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